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В данной статье представлены способы промышленного применения полимер-абразивных эластичных колец

На кафедре технологии машиностроения Национальной металлургической академии Украины проводятся обширные исследования абразивной обработки эластичными инструментами. К таким инструментам относятся шлифовальные круги, рабочая часть которых представляет собой пространство, заполненное волокнами из полимер - абразивной массы [1]. Исследования показали, что указанный инструмент является разновидностью известных металлических щеток, но обладающий большими конструктивными особенностями: по всей длине волокна заполнены абразивными частицами, что позволяет работать не только торцом волокон, а и их деформированным участком. Такие шлифовальные круги широко используются для выполнения различных работ по подготовке деталей перед покрытием, очистке поверхностей от окалины, ржавчины, краски, снятия заусенцев и особенно полированию деталей машин на финишных операциях.  Все технологические режимы определяются на производстве экспериментально, поэтому затруднительно назначать режимы обработки иначе. 


















В работе получены аналитические зависимости [2] для основных технологических показателей силы резания, крутящего момента и мощности привода. Зависимости учитывают взаимодействие инструмента и обрабатываемой поверхности, вид обрабатываемой поверхности, угол контакта инструмента и заготовки, возникающий в момент деформации рабочих элементов на некоторую величину и др. Результаты аналитических исследований позволяют определять основные параметры процесса по полученным  выражениям, а не экспериментально в каждом конкретном случае. Рассмотрены [3-5] также вопросы нагружения рабочих элементов с целью определения величины максимально допустимых напряжений, возникающих при обработке и для дальнейшей оптимизации процесса обработки этим инструментом.  






























Полученные результаты позволяют рекомендовать методы получения матовых микрорельефов при обработке пар трения.























































































Обработка наружной винтовой поверхности шнеков и внутренней поверхности экструдеров [2] (получение низкой шероховатости при изготовлении,  а при ремонте - очистка этих деталей от налипшей полимерной массы), финишная обработка ходовых винтов и зубчатых колес. На рисунке 10 представлена схема обработки шнека линии гранулирования пластмасс, изготавливаемых на заводе «Днепрполимермаш». 






















На рисунке 11 представлена схема обработки переходника, сопрягаемого со шнеком и имеющего сложную конфигурацию внутренней поверхности.












































Таким образом, благодаря указанным особенностям инструмента его возможности в области применения значительно расширились, а дальнейшие исследования могут позволить осуществлять его применение в серийном производстве.

SUMMARY
The variants  of industrial application of possibilities of polymer- abrasive elastic circles are represented in work.
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Рисунок 2 - Микрорельеф шлифованной поверхности, Rа=0,3мкм










На снимке отчетливо видны риски, нанесенные на образец в виде сетки. Отчетливо выдержано направление рисок, пересекающихся под определенным углом.
 При первом проходе нач. деформация была большей величины, нежели при 2-м проходе. Это явствует из более отчетливого воздействия на поверхность.
 Характерен больший шаг рисок, нанесенных за второй проход по сравнению с первым проходом. Это связано в первую очередь с малой начальной деформацией.





      










Рисунок 5- Оправка с набором ЭПАК




Рисунок 6 – Схема отделки листового проката двумя барабанами

Рисунок 7 – Схема отделки листового проката двумя барабанами, установленными под углом


































1.Обрабатываемая деталь- червяк, 2. Люнет, 3. Муфта, 4. Двигатель, 5. Патрон,
6. Набор полимер - абразивных кругов, 7. Оправка, 8. Плита

Рисунок 10 – Схема обработки шнека эластичными кругами




























1 обрабатываемая деталь – переходник; 2 оправка; 3 люнет; 4 муфта;






Рисунок 12 – Схема обработки ствола полимер - абразивным инструментом, выполненным в виде винта: а) увеличенный вид с боку; б) разрез ствола при обработке
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